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La prisente invention concerne un precede de 
fabrication de rubans utilisables pour le bobinage de filaments, 
a partir d'une matiere plastique sous forme de pellicule et de 
matiSres de renforcement fibreuses unidirectionnelles 
(y coinpris des mati£res filamen tenses) , ainsi que les rubans 
et bobinagesde filaments obtenus selon 1* invention. 

Le proc§d§ de bobinage de filaments se fait 
couramment avec des filaments ou rubans de fibres unidirection- 
nelles qui sont iiapr^gnes d'une composition resineuse solide 
ou semi-solide mais pouvant §tre encore durcie , l 1 impregnation 
des fibres se faisant ordinairement par immersion de faisceaux 
de fibres dans une cuve d'une composition resineuse liquide, 
puis evaporation du solvant et/ou chauffage pour solidifier 
la composition de resine. Toutefois, certaines matieres, comme 
les fibres de carbone, ne peuvent souvent Stre impr§gn£es 
d*uiie maniSre satisfaisante de cette maniere car la quantite 
de composition resineuse qu'elies peuvent absorber depend 
de l'Stat plus ou moins lEche du faisceau de fibres, et comme 
cet €tat,peut varier d* une par tie a 1* autre d T un meme cable, 
1* absorption d'une quantity determinee de la composition 
resineuse liguide est impossible. Pour remsdier a cette difficulty des 
methodes ont et§ elaborees dans lesquelles 1 * impregnation 
se fait avec une pellicule solide de la composition r£sineuse 
durcissable, qui est appiiquee sur un cot& ou sur les deux 
cCtes des fibres, et le "sandwich" de resine et de fibres 
ainsi forme est chauffe sous pression de maniere que la compo- 
sition s T ecoule autour des fibres en formant un pre-impregne 
avec une repartition r€guli£re de la r§sine. De tels proc§d§s 
sont decrits dans les brevets frangais Nos 2.028,508 
et 2.032.593 ainsi que dans le brevet frangais N° 2.005.213. 

Ces proc£d€s sont tout a fait satisfaisants 
dans le cas d'une bande relativement large r mais s'il s f agit 
d*un ruban mince, form§ d'un seul cable de fibres, ils sont 
souvent trop longs pour avoir un int£ret pratique. Des essais 
ont £t€ entrepris en vue de surmonter cette difficult^ en 
pr§parant une feuille du composite de largeur normale, qui 
est ensuite f endue en minces rubans, par exemple de la 
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maniere decrite dans le brevet frangais N° 2.056,490, mais 
cette methode n'est pas encore pleinement satisfaisante car il 
est inevitable que certaines fibres soient coupees sur les 
bords des rubans, et certaines matieres, en particulier 

5 les polyamides aromatiques, sont tres difficiles S fendre 

sans que les bords s'ef f ilochent, ce qui diminue les avantages 
obtenus par l'emploi de longueurs continues de renf orcement* 

Il existe done un besoin pour un proc§d£ de 
fabrication de rubans de matiSres plastiques renforcees 

10 avec des fibres unidirectionnelles, permettant d'obtenir des 
rubans avec une quantite de matiere plastique bien determinee 
et reguliere, et sans que ces rubans aient des bords coupes* 
La pr£sente deiaanderesse a pr€cis§ment trouve 
un tel proc§d§, consistant 3 impregner avec une feuille de la 

15 matiere plastique des bandes sl§par£es de fibres unidirectionnel- 
les comportant des bandes auxiliaires d*une autre matiere 
placees entre toutes les bandes de fibres unidirectionnelles 
sur une feuille de support ou dos de renf orcement . L' enlevement 
des bandes auxiliaires laisse ensuite sur le support des 

20 rubans de fibres unidirectionnelles iirtpr§gn£s* 

La presente invention a ainsi pour objet un 
prox^dS de preparation de rubans d* une matiere plastique 
renforc£e avec des fibres unidirectionnelles, proced£ selon 
lequel : 

25 1) on place, altemativement, des fibres uni- 

directionnelles en une s£rie de bandes paralleles separees 
et une s€rie de bandes auxiliaires sur une matiere plastique, 
sur un support comprenant une premiere feuille continue 
separable, 

30 2) on applique sur les fibres unidirectionnelles 

et sur les bandes auxiliaires' une seconde feuille continue separable , 
laquelle peut §tre recouverte, sur le c6t§ en contact avec les 
fibres et les bandes auxiliaires, avec la mSme matiere plastique 
ou une matiere plastique diffeVrente, 
35 3) on chauffe I'ensemble sous press ion de* manidre 

que la matiere plastique ou les deux matieres plastiques 
s 1 £coule autour des fibres unidirectionnelles en formant une serie 
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de rubans coh£rents, 

4) on retire une seule (l'une ou l r autre) des 
feuilles separables, et 

5) on enldve les bandes auxiliaires d'entre les 

5 rubans de la matiSre plastique renforc£e par les fibres unidirec- 
tionnelles avec I'exces de matiSre plastique qui y adhdre. 

Les operations 4 et 5 peuvent se faire simultane- 
ment le cas £ch§ant. 

Les fibres unidirectionnelles peuvent §tre 
10 des fibres de mStaux ou des fibres non mStalliques, naturelles 
ou synth§tiques, des matiSres appropriges Stant par example 
l'acier, le coton, la rayonne, les polyesters, la sole, le jute, 
le bore et, plus particuliSrement, le carhone, le verre ou un 
polyamide aromatique. 

15 11 est essentiel que les bandes auxiliaires 

soient ou bien non fibreuses ou bien formSes de fibres 
stables dans leur configuration, de manure qu" elles ne puissent 
s'entremfiler avec les fibres unidirectionnelles et erapecher ainsi 
la formation de rubans unidirectionnels 3 bords nets. De telles 

20 fibres appropriees peuvent §tre tissues ,piqu£es, retordues ou 
li§es,et comprennent par exemple des bandes tiss§es en coton, 
nylon ou autres fibres synth§tiques , des mSches ou boudins 
de fibres de verre continues prenant la forme d'un ruban au cours 
de 1 1 impregnation , ou encore des cordes ou cordons de fibres 

25 veg§tales ou synthetiques . Des bandes auxiliaires non fibreuses 
appropriSes peuvent Stre par exemple en caoutchoucs naturels 
ou synthetiques ou en matidres thermoplastiques, pouvant Stre 
plates ou avoir un profil prenant par compression une forme 
plate, par exemple baguettes ou tubes. On peut aussi utiliser des 

30 mousses de caoutchoucs ou de matiSres thermoplastiques sous 
forme de bandes. 

Les bandes auxiliaires ont un double rdle. 
En premier lieu, elles permettent d'eiiminer l"exc£s de matifcre 
plastique resultant de 1 • impregnation des fibres unidirectionnelles, 
35 ce qui permet d' avoir une quantity bien determinSe de la matiere 
plastique, et en second lieu, elles constituent une barridre 
physique k l^talement des fibres unidirectionnelles, ce qui 
permet d'obtenir des rubans unidirectionnels ayant une largeur 
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pr§d§termin€e et a bords parallSles. 

Si les bandes auxiliaires sont des bandes 
fibreuses ou en mousses, la matiere plastique qui impregne 
les fibres unidirectionnelles impregne aussi ces bandes, et 
ainsi leur enlevement elimine 1' exces de matiere plastique 
d'entre les rubans unidirectionnels. Si les bandes auxiliaires 
ne sont ni fibreuses ni en mousse, la matiere plastique en 
exces forme une couche a la surface de la bande, et pour 
assurer 1' elimination totale de cet exces, 11 doit y avoir une 
plus grande adherence entre la matiere plastique et les bandes 
auxiliaires qu 1 entre la matiere plastique et la feuille de support 
ou dos de renforcement. Des combinaisons appropri6es de matieres 
peuvent etre facilement trouv&es par des essais courants. 

Les bandes auxiliaires auront de preference 
une epaisseur, lorsqu'elles sont comprimSes au cours de 
1' impregnation, egale a celles des fibres unidirectionnelles 
imprSgnees, bien qu'elles puissent etre sans inconvenient 
un peu plus Spaisses ou plus minces. 

La matiSre plastique sur laquelle les fibres 
sont couchSes peut etre sous forme de bandes dont chacune est 
plus large que les bandes de fibres unidirectionnelles qui 
sont disposees par dessus, ou, de preference, la matiere plastique 
sera sous la forme d' une feuille continue recouvrant la surface 
de la matiere separable. 

La ou les matieres plastiques peuvent comprendre 
une seule resine thermodurcissable ,par exemple une r6sine 
epoxyde (c'est-a-dire une substance ayant en moyenne plus d'un 
groupe 1,2-epoxyde par molecule) ou bien un resol, d'un phenol 
tel que le phenol lui-mSme et d'un aldehyde comme le formaldehyde, 
ou elle peut aussi comprendre un melange de plusieurs resines 
thermodurcissables, et les compositions thermodurcissables 
contiennent en outre un agent dure is seur . La ou les matieres 
plastiques peuvent egalement consister en, ou contenir en 
melange avec une resine thermodurcissable, une ou plusieurs 
substances thermoplastiques qui ne sont pas thermodurcissables. 
Des exemples de tels melanges sont des resol s avec, comme 
composant thermoplastique, un poly (vinyl acStal) ou un nylon r 
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une novolaque formie d'un phenol comme le phenol lui-meme et 
de formaldehyde ou d'un autre aldehyde, avec, comme composant 
thermoplastique un caoutchouc de neoprene ou d' acrylonitrile, 
ou encore une resine epoxyde avec, comme composant thermoplastique, 
5 une resine phenoxy (c 'est-a-dire un polyether polyoxyarylene 

polyhydroxylique pratiquement sans groupes 1,2 -epoxyde, qui est 
un copolymere d'un diph€nol avec un §ther diglycidylique d'un 
diphenol ou avec 1 ' epichlorhydrine et qui comporte des motifs 
de formule -OROCH 2 CH<OH)CH 2 -; R etant un groupe arylSne) , ou 
lO un copolymere d'un hydrocarbure ^-olefinique avec une <* -define 
qui est un ester d'un acide carboxylique. Une polysuifone 
(substance a motifs -RS0 2 -, R ayant la signification ci-dessus) 
peut etre employee avec ou sans une resine epoxyde. Toutes ces 
compositions sont,d'une maniere generale, bien connues, 
et on peut en faire des pellicules d'une maniere habituelle- 

La matiere plastique peut etre preparee sur un 
support detachable en une matiere separable quelconque ordinaire, 
le polyethylene, le polypropylene, ou un papier (cellulosique) traite 
avec un agent de separation Stant preferables, de m§me que pour 
20 constituer la seconde feuille separable continue. 

La quantite de fibres unidirectionnelles deposees 
pour former chaque bande , et la pression appliquee au cours 
de 1' impregnation, determinent l'epaisseur finale des rubans 
dont la largeur est determinee principalement par la distance 
entre les bandes auxiliaires. De preference, 1 a lo cables 
oomprenant chacun de 1000 a 20.000 fibres, sont mis pour former 
chaque bande, et on applique de preference une pression d'environ 
150 a lOOO kPa, en particulier de 300 a 600 kPa, pour avoir une 
Spaisseur finale de ruban comprise entre 0,025 et 0,4 mm, avec une 
largeur de 3 a 30 mm. Ce pressage se fait en general a des tempera- 
tures de 50 a 18o'C,notamment de 80 a 140°C, mais avec certaines 
matieres plastiques, en particulier des matieres thermoplastiques 
a haut point de fusion, des temperatures super ieures 3 180°C 
peuvent etre necessaires pour assurer une impregnation complete. 

La compression pour 1 * impregnation peut se faire 
dans une presse mais habituellement on emploie des rouleaux qui 
peuvent etre elastiques, par exemple des rouleaux en caoutchouc. 
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ou de preference des rouleaux en une matidre non eiastigue, 
notamment en un metal, et le cas echeant, on pent prendre des 
rouleaux comportant des cannelures pour adapter les contours 
des bandes sur la feuille support. 

5 Les exemples suivants illustrent la pr^sente 

invention, exemples dans lesguels toutes les parties de mati£res 
sont des parties pond§rales. 

Les mat teres employees sent les suivantes : 

La "r§sine epoxyde A" est un ether polyglycidyligue 

10 pr£par£ de maniere conrnie 5 partir du 2,2-bis (4-hydroxyphenyl) 

propane et de 1 'epichlorhydrine en presence d T un alcali, ayant une 

teneur en epoxyde de 5,0 & 5,2 eguiv«/kg et une viscosity 

a 21°C de 20 a 40 _ 

kr a . s • 

La "polysulfone A" est un produit de Union Carbide 
15 Corporation vendu sous la denomination Polysulphone PI 700. 
D'apr&s le fabricant, ce produit fond- entre 350 et 360°C, sa 
temperature de deformation 5 chaud (specification ASTM D 64 8) 
est de 175°C et il comprend, en moyenne , par molecule, 
50 & 80 motifs de formule t 

20 
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Exemple 1 

On dissout un melange de 100 parties de la r§sine 
30 epoxyde A , 70 parties de la polysulfone A et 5 parties du 
complexe de trifluorure de bore et de monoe thy 1 amine dans 
120 parties de chlorure de methylene et on verse la solution 
sur une bande de 400 mm de largeur d'un papier separable enduit 
d'une silicone * Le papier est ensuite chauffe en etuve a 70°C 
35 pour eiiminer le solvant ce qui laisse une pellicule.de la 
composition resineuse de 40 g an m^tre carr§. 
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Cette pellicula sur son support est couchee, 
le cdte r€sine par dessus, sur une surface plate et on dispose 
par dessus la r^sine, en lignes paralleles,des groupes de trois 
cSbles de fibres unidirectionnelles d'un polyamide aromatique, 

5 a savoir le poly (E-phenylene-terephtalamide) , alternant avec 
des bandes d'un ruban de coton tiss£, chaque cat»le de fibres 
comprenant environ 600O filaments. Le ruban de coton a 10 mm de 
largeur et 0,19 ittru d' epaisseur et ces rubans sont disposes a 
17 mm les uns les autres, 

10 Une seconde couche de papier separable enduit de 

rSsine est disposed par dessus les fibres et rubans, puis on fait 
passer le "sandwich" ainsi form§ entre une s£rie de rouleaux en 
acier qui le chauffent a 120°C pendant 1 minute sous une pression 
de 560 kPa. Les cables sont ainsi impregnes de la r£sine et 

15 aplatis a une largeur de 17 mm et une epaisseur de 0,22 mm. 

La couche super ieure de papier separable est alors enlevee, de 
meme que les rubans de coton, qui sont impregnes de l f exc£s de 
r£sine et ont une epaisseur finale de 0,22 mm , ^et il reste une 
serie de rubans a c5t§s paralleles de fibres du polyamide 

20 aroma tiques impregnees de la re sine sur un support de matiere 
separable. Ces rubans peuvent §tre retires et utilises pour le 
bobinage de filaments. 

On peut obtenir des resultats semblables en 
remplagant le ruban de coton tiss£ par une corde de coton et en 

25 utilisant des fibres unidirectionnelles de carbone, a la place 
des fibres unidirectionnelles de polyamide s aromatiques. 
Exemple 2 

On recommence 1* exemple 1 mais a la place des 
groupes de trois cables de fibres unidirectionnelles du polyamide 

30 aromatique, on dispose des groupes d f un seul cable de cette mSme 
fibre, qui alternent avec un seul cSble de m£che de fibres de 
verre a 2000 filaments par cable. 

Apres 1' impregnation avec les pellicules de 
resine , la couche superieure de papier separable et les fibres 

35 de verre impregnees sont eliminees , ce qui laisse une s£rie 
de rubans a cStes parall^les de fibres du polyamide aromatique 
impregnSsde resine sur un support de matiSre s§parable. Chaque 
ruban a une largeur de 7 mm, et il y a un intervalle de 6 mm 
entre deux rubans voisins. 
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REVENDICATIONS 

1 - ProcideV de preparation de rubans d'une mati&re 
plastigue renforcSe avec des fibres unidirectionnelles, proc§dS 
selon lequel : 

1) on place, alternativement , des fibres unidirec- 
5 tionnelles en une s£rie de bandes paralleles s&par§es et une 

s£rie de bandes auxiliaires sur une matidre plastique, sur un 
support comprenant une premier e feuille continue separable , 

2) on applique sur les fibres unidirectionnelles 
et sur les bandes auxiliaires une seconde feuille continue 

10 s§parable, 

3) on chauffe 1' ensemble sous pression de mani&re 
que la matidre plastique s'^coule autour des fibres unidirec- 
tionnelles en formant une serie de rubans coherents, 

4) on retire une seule des feuilles separables, et 
15 5) on enl£ve les bandes auxiliaires d'entre les 

rubans de la mati£re plastique renforc§e par les fibres unidirec- 
tionnelles avec l'exces de matiere plastique qui y adhere. 

- m 

2 - Proced§ selon la revendication 

20 1/ dans lequel la seconde feuille continue separable est 

recouverte de matidre plastique sur le cote qui est en contact 
avec les fibres et les bandes auxiliaires, 

3 - Proc£de selon la revendication 1, dans lequel 
la mati&re plastique est une matiSre thermodurcissable. 

25 4 - Procedg selon la revendication l r dans lequel 

la matiSre plastique est une mati&re thermoplastique. 

5 - Procedg selon la revendication 3 r dans lequel 
la raatiSre plastique thermodurcissable comprend aussi une matiere 
thermoplastique . 

30 6 - Proc£d§ selon la revendication 3 , dans lequel 

la matiSre thermodurcissable est une r£sine £poxyde ou un rSsol. 

7 - Proc§d§ selon la revendication 4, dans lequel 
la matidre thermoplastique est une polysulfone. 

8 - Proc6d£ selon la revendication 5, dans lequel 
35 la matidre plastique comprend un melange : 

- d'un r6sol et d'un poly (vinyl ac€tal) ou d'un nylon ; 

- d'une novolaque et d'un caoutchouc de neoprene ou d'acrylonitrile, ou 
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- d'une r§sine £poxyde et d'une resine phenoxy, ou d'un copolymdre 
d f un hydrocarbure ck-olSf inique avec une c< -olef ine qui est un 
ester ou d'un acidecarboxylique , ou d'une polysulf one. 

9 - Proc€d£ selon la revendication 1, dans lequel 
la premiere et la seconde feuilles continues de matiere separable 
sont constitutes par du poly§thyl£ne, du polypropylene ou un papier 
trait€ avec un agent de separation. 

10 - Proc€d£ selon la revendication 1, dans lequel 
les bandes auxiliaires sont des rubans tissfe de coton ou d'une fibre 
synth§tique, des mdches de fibres de verre continues ou bien 

une corde ou un cordon de fibres vegetales ou synthetiques . 

11 - Proc§d£ selon la revendication 1, dans lequel 
les bandes auxiliaires sont constitutes par un caoutchouc naturel 
ou synthttique ou par une matitre thernioplastique „ 

12 - Proc£d§ selon la revendication 1, dans lequel 
le.T fibres unidirectionnelles sont des fibres de carbcne, de 
verre ou d'un polyamide aromatique. 

13 - Proctdt selon la revendication 1, dans lequel 
chaque bande de fibres unidirectionnelles^comprend de 1 a 10 
cables, dont chacun comporte 1000 a 20.000 fibres. 

14 - Procede selon la revendication 1, dans lequel 
on applique une pression de 150 a 1000 kPa aux bandes de fibres 
unidirectionnelles et aux bandes auxiliaires. 

15 - Procedt selon la revendication l f dans lequel 
les bandes et fibres unidirectionnelles et les bandes auxiliaires 
sont chauffSes a une temperature de SO a 180°C. 



